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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
punktfonnigen SchweiRverbindung zwischen zwei oder 
mehreren Werkstucken niittels eines rotierenden Reibbol- 
zens. Insbesondere ein Verfahren zur Herstellung einer Ver- 
bindung, bei der mindestens ein Werkstuck an der Fuge- 
stelie einen dunnwandigen Querschnitt aufweist, 

Es sind bereits unterschiedliche Verbindungstechniken 
zur Herstellung von PunktschweiBverbindungen bekannt. In 
der Automobilindustrie haben sich bei Dunnblechen insbe- 
sondere die elektrischen PunktschweiBverbindungen durch- 
gesetzt. 

Praktisch haben sich dies Verbindungen allerdings nur fiir 
Stalilblechkonstruktionen durchgesetzt. So werden bei- 
spielsweise die SchweiBelektroden beim PunklschweiBen 
von Aluininiuniblechen schon nach wenigen SchweiBungen 
unbrauchbar. 

Bei den heute verstarkl aufkommenden Materi alien, wie 
z. B. Alu und Magnesium sowie den Materi alkonibinatio- 
nen Alu-Stahl, Magnesium-Stahl, Magnesium- Alu, stellt 
das Fugen mittels eines rotierenden Reibbolzens eine we- 
sentliche Verbesserung dar. 

Es lassen sich erhebliche Verbesserung der Qualitat in 
Bezug auf die FesligkeiL, der Verwendung unterschiedlicher 
Materi alkombiation sowie der oplische Eigenschaft erzie- 
len. Materi alvorbereitung und Einsatz von Zusatzwerkstof- 
fen sind nichl erforderlich. Die Standzeiten der Werkzeuge 
sind im Gegensatz zum elektrischen PunktschweiBen beim 
Aluminium oder Magnesium nahezu unbegrenzt. 

Der Anmeldung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren zum PunktschweiBen so zu entwickeln, daB es niogUch 
ist moderne Werkstoffe und unterschiedliche Werkstoff- 
kombinationen fest, schnell, zuverliissig und kostengunstig 
zu verbinden, 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
male des Anspruches 1 gelost, bei der ein roderender Bolzen 
von der gegenuberliegenden Seite der Fugezone liegend in 
das eine der zu verbindenden Werkslucke eindringt. Die 
Reibung und der Druck erzeugen in der Fugezone eine in- 40 
tensive lokale Erwarmung, die in Verbindung niit der ein- 
hergehenden Mikroverformung in der Fugezone ein Aufrei- 
Ben der Passivschichten bewirkt. Durch den Daick tritt ahn- 
lich dem Mechanismus des PreBschweiBens eine unlosbare 
Verbindung zwischen den Werkstucken ein. 45 

Die Erfindung soil an nachstehendem Ausfuhrungsbei- 
spiel und Zeichnungen erlautert werden. 

Fig. 1 bis 4 zeigt die Querschniltsansichten zweier Werk- 
stucke in aufeinanderfolgenden Phasen bei der Herstellung 
eines Werkstuckverbundes ohne verbleibenden Reibbolzen. 50 
Fig. 5 und 6 zeigen die Phasen bei Herstellung eines Ver- 
bundes mit verbleibendem Reibbolzen (3). Fig. 7 bis 8 stel- 
len Verbesserungen des Verfahrens dar, wobei Fig. 7 eine 
Wulstabtrennenvorrichtung (6) und Fig. 8 ein Niederhalter 
(7) darstellen. In Fig. 9 sieht man wie ein Verbund von mehr 55 
als zwei WerkstUcken hergestellt werden kann. 

Fig. 1 zeigt zwei plattenfonnige, aufeinanderliegende 
Werkstucke 1 und 2, die beispielsweise Bleche oder Teile 
von miteinander zu verbindenden Hohlprofilen sein konnen. 
Werkstuck 2 muB gegeniiber dein rotierenden Bolzen, iiber 60 
eine Gegenhaltekraft lagefixiert sein. Ein rotierender Bolzen 

(3) wird gegen die Oberflache des Werkstuck 1 bewegt und 
unter Beibehaltung seiner Drehung fest gegen beide Werk- 
stucke angedriickt, ohne daB dieser das Werkstuck 1 durch- 
dringt. Da durch das Rcibcn in kurzcr Zcit hohc Encrgic- 65 
mengen frei werden, kommt es im Bereich der Fugeszone 

(4) zu lokalen Temperaturerhohungen. Die mit der Tempera- 
lur und Druck einhergehenden Mikroverformungen an den 
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Oberflachen bewirken, daB die im Bereich der Fugezone (4) 
liegenden Passivschichten aufgebrochen werden. Die darun- 
terliegenden energiereichen Aktivschichten sind bindungs- 
fahig. Unter Druck und Temperatur findet nun ahnlich dem 
5 Mechanismus des PreBschweiBen der Fugevorgang statt. 
AnschlieBend kann der Bolzen entweder vom Werkstuck 1 
zuriickgezogen werden (Fig. 4) oder auf dem Werkstuckver- 
bund verbleiben (Fig. 6). 

Fur den Fall, daB der Bolzen als teste Einheit einer 
to SchweiBvorrichtung zuriickgezogen wird (Fig. 4), soUte der 
Reibbolzen bevorzugt aus einem Werkstoff mit hoherem 
Schmelzpunkt und guten VerschleiBeigenschaften bestehen, 
da er einer permanenten Temperatur und VerschleiBbean- 
spruchung unterhegt. Neben metallischen Werkstoffen 
15 kommen deshalb insbesondere auch keraniische Werkstoffe 
in Frage. 

Wird der Bolzen (Fig. 5) als Teil des Verbundkorpers be- 
nutzt, muB man fiir cine losbarc Verbindung von der An- 
triebseinheit sorgen. Dies kann z, B. uber FormschluB (z. B. 
20 Innensechskant) oder Kraft schluB (z. B. Spannzangen) er- 
folgen. Der Bolzen wird dabei wie beim herkommhchen 
ReibschweiBen an das Blech herangefiihrt. verrieben, abge- 
stoppt und eventuell nachgedruckt (Fig. 5). AnschheBend 
wird die Antriebseinheit (8) vom verschweiBien Bolzen ab- 
25 gekoppelt und zuriickgefuhrt (Fig. 6). 

Da mit dem SchweiBprozesses auch immer die Bildung 
eines Wulstes (5) verbunden ist, kann die Vorrichtung mit 
einer fraserardgen Wulstabdrehvorrichtung (6) (Fig. 7) aus- 
gestattet werden. Diese kann fest mit dem Reibbolzen mitro- 
30 lieren oder auch nachtraglich an den Wulst herangefuhrt 
werden. 

Ein weiterer Vorteil kann sein, das Werkstuck 1 uber ei- 
nen Niederhalter (7) (Fig, 8) zu fixieren. Die Werkstucke 1 
und 2 konnen dadurch nicht voneinander abheben, so daB 
vor allem im Bereich des Hauptwanneeintrags am Umfang 
des Bolzens, die Werkstucke immer ausreichend stark ge- 
geneinander gepreBt werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Werkstuck 1 

2 Werkstuck 2 

3 Bolzen 

4 Fiigezone 

5 Wulst 

6 Wulstabdrehvorrichtung 

7 Niederhalter 

8 Antriebseinheit 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von punktformigen 
SchweiBverbindungen mittels eines Reibbolzens, ge- 
kennzeichnet dadurch, 

dal^ ein rotierender Bolzen (3), von der gegenuberUe- 
genden Seite der Fugezone (4) Uegend, in das eine der 
zu verbindenden Werkstucke eindringt ohne dieses zu 
durchstoBen (Fig. 1 bis 3), 

daB im Bereich der Fugezone die Werkstucke durch 
den Druck des Bolzens und einer axialen Fixierung des 
gegeniiberliegenden Werkstiicks (2) fest gegenein- 
ander gepreBt werden (Fig, 3), 

die Reibung und der Druck im Bereich der Fugezone 
eine Temperaturerhohung bewirkt, 
der Bolzen (3) nach dem SchwciBvorgang wicdcr zu- 
riickgezogen (Fig, 4) wird oder als Einheit auf dem 
Verbund verbleibt (Fig. 5 bis 6). 

2. Verfahren (Fig. 7 und 8) nach Anspruch 1, gekenn- 
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zeichnei dadurch, da6 beim Fugen mil verbleibendem 
Bolzen, die Anyiebseinheil (8) kurz vor der Beendi* 
gung des SchweiBvorgangs abgestoppt wird. 

3. Vomchtung (Fig. 7) Fur das Verfahren nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB eine Wulstab- 5 
drehvorrichtung (6) mil dem Bolzen gleichzeitig den 
enistehenden Wulst beseiiigt. 

4. Vorrichtung (Fig. 8) fur das Verfahren nach An- 
spruch 1 , gekennzeichnet dadurch, daB ein Niederhal- 
ler (7) ein gegenseitiges abheben der Werkstucke von- lO 
einander verhinderl. 

5. Verfahren (Fig. 9) nach Anspruch L dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mehrere Lagen von Werkstucken 
miteinander verbunden werden. 
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